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(54)MOULE FLEXIBLE A BASE DE SILICONES DESTINE A L'INDUSTRIE ALIMENTAIRE, AINSI QUE PROCEDE 
w DE FABRICATION D'UN TEL MOULE. 

fe^ Utilisation d'elastomeres vulcanisant a chaud ou a 
froid et constitues par des silicones pour la fabrication, par 
moulage par compression de moules flexibles destines a 
I'industrie alimentaire et en particulier a la cuisson ou a la 
congelation d'aliments. 
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La presente invention se rapporte a des moules 
flexibles a base de silicones destines a l'industrie alimen- 
taire et notamment a la patisserie (moule a genoise, moule a 
cake, moule a brioches, a savarins, a madeleines, a financiers, 
5 etc . ) . 

Les moules du type susmentionne ont, pendant long- 
temps, ete fabriques en metal (acier ou aluminium) ; 
1' application d'une pellicule de corps gras (huile ou beurre) 
sur leurs parois internes n'empechait pas leurs utilisateurs de 

10 se heurter, lors du demoulage, a des problemes d' adherence et 
de collage nuisant notablement a 1' aspect du produit final. 

En outre, le nettoyage des moules ainsi souilles 
etait tou jours long et incommode et necessitait frequemment des 
operations de grattage favorisant le collage et aboutissant a 

15 la longue & un endommagement du moule et done a une diminution 
de sa duree de vie. 

Pour resoudre ces problemes, il a ete propose 
d'appliquer sur les parois internes des moules metalliques des 
revetements anti- adherents en particulier en polytetraf luore- 

20 thylene ; malgre ses avantages certains, une telle application 
ne s'est pas averee totalement satisf aisante, en particulier en 
raison de la fragilite des revetements anti -adherents et de 
leur grande sensibilite a 1' abrasion dont la consequence est 
qu'ils deviennent tres rapidement inutilisables . 

25 De plus, la mise en oeuvre de ces revetements anti- 

adherents ne permet pas de resoudre tous les problemes rencon- 
tres par les utilisateurs lors du demoulage, compte tenu de la 
rigidite des moules metalliques : il est, en effet, souvent ne- 
cessaire, pour extraire le produit cuit, de donner des coups 

30 sur le fond ou les parois laterales du moule, voire de passer 
la lame d'un couteau entre ce dernier et le produit. 

Pour remedier aux inconvenients susmentionnes , on a 
par ailleurs deja propose, conformement au document FR-A- 
86 02 471, un ensemble destine a la cuisson d' aliments et se 

35 composant d'un plateau en acier inoxydable ou en aluminium por- 
tant une membrane anti- adherent e preformee constitute par une 
trame de fils ou fibres de verre, de carbone ou de ceramique 
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impregnee ou enduite d'un materiau anti -adherent , en particu- 
lier de resine de silicones. 

On a egalement propose, conformement au document 
FR-A-90 01 561, une membrane destinee a la surgelation et/ou a 
5 la cuisson de produits alimentaires et constitute d'une trame 
tricotee en fils de verre ou de ceramigue comportant au moins 
deux revetements en silicones, a savoir un premier revetement 
effectue avec un silicone assurant la rigidite du materiau de 
maniere a ce qu'il soit autoportant et un second revetement 

10 realise avec un silicone souple a tres forte anti -adherence, de 
preference avec un tres fort coefficient d' allongement . 

En plus de leur caractere anti -adherent, les moules 
decrits dans ces deux publications presentent l'avantage d'etre 
flexibles, et de pouvoir se deformer lors du demoulage, ce qui 

15 facilite largement cette operation ; leur configuration parti- 
culiere et leur caractere composite les rendent cependant par- 
ticulierement onereux et ne leur permettent, en outre, pas de 
s' adapter a toutes les geometries et notamment aux formes com- 
portant des angles droits. 

20 La presente invention permet de remedier a ces in- 

convenients grace £ 1 'utilisation d'elastomeres vulcanisant a 
chaud ou a froid et constitues par des silicones pour la fabri- 
cation, par moulage par compression, de moules flexibles desti- 
nes a 1'industrie alimentaire et en particulier a la cuisson ou 

25 a la congelation d' aliments. 

Les silicones pouvant etre utilises conformement a 
1' invention doivent, bien entendu, etre alimentaires ; ils peu- 
vent se presenter sous forme d'huiles reactives (elastomeres 
vulcanisant a froid - EVF) , en particulier de produits de type 

30 RTV (Room Temperature Vulcanizing) ou encore de gommes 
(elastomeres vulcanisant a chaud - EVC) . 

Compte tenu de leur plus faible prix, on utilise de 
preference des EVC et en particulier des polymethylsiloxanes de 
haut poids moleculaire vulcanisant a environ 150 a 160 °C. 

35 A titre d'exemple, on peut avantageusement mettre 

en oeuvre le produit commercialise par la Societe RHONE POULENC 
sous la denomination RHODORSIL® reference 71-791. 
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Pour permettre la vulcanisation, ces elastomeres 
doivent, bien entendu, etre associes a une faible proportion de 
catalyseurs de vulcanisation, notamment de peroxydes. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, on 
5 ajoute, aux silicones, 2 a 10 % en poids d'une charge suscepti- 
ble d'ameliorer la conduction de la chaleur lors de la cuisson 
d'un aliment dans le moule. 

Cette charge peut etre constitute par un colorant 
noir, de preference par du noir de carbone, par exemple le pro- 
10 duit commercialise sous la reference MB-79 ( SAFIC- ALCAN) ou en- 
core par de la poudre d' aluminium. 

II est a noter que le role de cette charge est, en 
fait, double puisqu'elle permet egalement de colorer le sili- 
cone qui est initialement translucide, en particulier en noir 
15 ou en gris dans le cas de la poudre d' aluminium. 

L' invention se rapporte egalement a un moule flexi- 
ble a base de silicones destine a 1 Industrie alimentaire et 
f abrique coirane decrit precedemment . 

Un tel moule est caracterise en ce qu'il presente 
20 une epaisseur moyenne de l'ordre de 1,5 a 2 mm, ce qui lui con- 
fere une tres grande souplesse et une large faculte de deforma- 
tion ; de plus, la mise en oeuvre d'un processus de moulage par 
compression permet d'obtenir des surfaces extremement lisses et 
done fortement ant i- adherent es, ce qui evite tout risque de 
25 collage du produit cuit sur les parois du moule. 

Un autre avantage du moulage par compression est 
lie au fait que ce processus permet de reproduire toutes les 
formes de moules metalliques existant aujourd'hui, y compris 
les plus compliquees et meme celles comportant des angles 
30 droits, par exemple des plaques munies d' alveoles semi- 
spheriques . 

Le moule, conforme a 1' invention, se distingue par 
ailleurs par sa faculte de resister a une tres large plage de 
temperatures allant d' environ -50°C a +3 00°C. 
35 II est, en outre, a noter que le moule conforme a 

l f invention peut correspondre a une feuille munie d'un decor en 
relief permettant de mouler des biscuits destines a 1 # entourage 
de gateaux ; conformement a cette variante de 1' invention, 
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1' utilisation d'une charge en poudre d' aluminium s'avere parti- 
culierement satisf aisante . 

L' invention se rapporte egalement a un procede de 
fabrication par moulage par compression du moule flexible sus- 
5 mentionne. 

Ce procede est caracterise par la succession des 
etapes suivantes : 

• prechauffage a environ 100 °C du moule d'une presse de moulage 
a chaud constitue d'un poingon et d'une matrice munie d'une 

10 empreinte correspondant a la piece a mouler, ces deux ele- 
ments etant respect ivement fixes aux plateaux de la presse, 

• mise en place de l'elastomere a mouler dans 1' empreinte de la 
matrice, 

• fermeture du moule et compression de l'elastomere sous une 
15 pression de l'ordre de 240 tonnes, 

• maintien du moule ferme pendant 5 a 10 min. de fagon a per- 
mettre la vulcanisation de l'elastomere, 

• ouverture du moule et extraction de la piece moulee. 

II s'agit la d'un procede classique utilise dans 
20 une large gamme d' industries ( aeronaut ique, armement, automo- 
bile, . ..) et dont les differents parametres sont adaptes aux 
specif icites du materiau a traiter et a l'industrie alimen- 
taire . 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, on 
25 met en oeuvre une etape prealable d' incorporation d'une charge 
et de melange sur un melangeur a cylindre. 

Cette etape prealable, au terme de laquelle 
l'elastomere demeure malleable, permet de replastifier celui-ci 
afin de faciliter sa mise en place dans 1' empreinte de la ma- 
30 trice et de permettre une bonne repartition. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, on 
met en oeuvre une etape finale de traitement en etuve de la 
piece moulee pendant environ 16 heures a une temperature 
d' environ 100 °C. 

35 Cette operation permet d'eviter tout phenomene de 

reversion provoquant une degradation du silicone vulcanise en 
molecules plus courtes, de neutral iser les odeurs de caout- 
chouc, et surtout, d'eliminer les traces de catalyseurs pouvant 
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5 



etre demeurees dans le produit apres moulage afin de le rendre 
aliment aire . 
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REVENDICATIONS 
1°) Utilisation d' elastomeres vulcanisant a chaud ou a froid et 
constitues par des silicones pour la fabrication, par moulage 
par compression, de moules flexibles destines a l'industrie 
5 alimentaire et en particulier a la cuisson ou a la congelation 
d' aliments . 

2°) Utilisation selon la revendication 1, 
caracterisee en ce que 
10 l'on met en oeuvre des silicones se presentant sous forme de 
gommes (elastomeres vulcanisant a chaud - EVC) et de preference 
des polymethylsiloxanes de haut poids moleculaire vulcanisant a 
environ 150 a 160 °C. 

15 3°) Utilisation selon la revendication 2, 
caracterisee en ce que 

l'on ajoute, aux elastomeres vulcanisant a chaud, une faible 
proportion d'un catalyseur de vulcanisation, notamment d'un pe- 
roxyde . 

20 

4°) Utilisation selon 1'une quelconque des revendications 1 a 
3, 

caracterisee en ce que 

l'on ajoute, aux silicones, 2 a 10 % en poids d'une charge sus- 
25 ceptible d'ameliorer la conduction de la chaleur lors de la 
cuisson d'un aliment dans le moule. 

5°) Utilisation selon la revendication 4, 
caracterisee en ce que 
30 la charge est constitute par un colorant noir, de preference 
par du noir de carbone. 

6°) Utilisation selon la revendication 4, 
caracterisee en ce que 
35 la charge est const ituee par de la poudre d' aluminium. 
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7°) Moule flexible a base de silicones destine a l'industrie 
alimentaire et fabrique conformement a l'une quelconque des re- 
vendications 1 a 6, 
caracterise en ce qu' 
5 il presente une epaisseur moyenne de l'ordre de 1,5 a 2 ram. 

8°) Procede de fabrication par moulage par compression d'un 
moule flexible conforme a la revendication 7, 
caracterise par 
10 la succession des etapes suivantes : 

• prechauffage a environ 100 °C du moule d'une presse de moulage 
a chaud constitue d'un poingon et d'une matrice munie d'une 
empreinte correspondant a la piece a mouler, ces deux ele- 
ments etant respectivement fixes aux plateaux de la presse, 

15 • mise en place de l'elastomere a mouler dans 1' empreinte de la 
matrice, 

• fermeture du moule et compression de l'elastomere sous une 
pression de 1'ordre de 240 tonnes, 

• maintien du moule ferme pendant 5 a 10 min. de fagon a per- 
20 mettre la vulcanisation de l'elastomere, 

• ouverture du moule et extraction de la piece moulee. 

9°) Procede selon la revendication 8, 
caracterise par 

25 la mise en oeuvre d'une etape prealable d' incorporation d'une 
charge et de melange sur un melangeur a cylindre. 

10°) Procede selon l'une quelconque des revendications 8 et 9, 
caracterise par 

30 la mise en oeuvre d'une etape finale de traitement en etuve de 
la piece moulee pendant environ 16 heures a une temperature 
d' environ 100 °C. 
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la mise en oeuvre d'une etape prealable d' incorporation d'une 
charge et de melange sur un melangeur a cylindre. 

11°) Procede selon l'une quelconque des revendications 8 a 10, 
5 caracterise par 

la mise en oeuvre d'une etape finale de traitement en etuve de 
la piece moulee pendant environ 16 heures a une temperature 
d' environ 100°C. 



